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Palzverfahren und Falzapparat fur die Zeitungsherstellung 



tJbliche Rotationsrollendruckmaschinen zur Herstellung von 
Tageszeitungen konnen die' taglichen Zeitungsausgaben mit 
hoher Geschwindigkeit herstellen. Eine Maschine mit acht 
Druckverken und einer sechs Seiten entsprechenden Breite, 
die mit einem iiblichen Falzapparat ausgebildet ist, ist 
beispielsweise fur eine Leistung von 85 000 Tageszeitungen 
pro Stunde ausgelegt und produziert diese zuverlassig. 
Solche Geschwindigkeiten kSnnen beim Druck der Wochentags- 
ausgaben von Tageszeitungen erzielt verden, da diese in der 
Regel nicht mehr als vier bis sechs Abschnitte und nicht 
mehr als insgesamt etva 100 Seiten aufu/eisen. Daher konnen 
die Druckwerke und der Falzapparat im sog. Durchlauf be- 
trieben werden, bei dem zwei vollstandige Zeitungen bei 
jeder vollen Umdrehung hergestellt verden, und, da die 
Wochentagsausgaben vergleichsveise dunn und von gleich- 
mafliger Dicke sind, k5nnen sie mit hoher Geschwindigkeit 
im Falzapparat und in den nachfolgenden Versandmaschinen 
verarbeitet werden* 

m 

Probleme treten jedoch auf f venn Ubergrofle Zeitungs stark en 
wie bei Wochenendausgaben von GroGstadtzeitungen hergestellt 
verden mussen. Diese besonders starken Ausgaben umfassen in 
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der Regel zehn bis zwolf Abschnitte mit insgesamt etwa 
200 Seiten, ein Umfang, bei dem die Druckverke und der 
Falzapparat im sog. Sammellauf arbeiten mtissen, Dabei er- 

■ 

zeugen und verarbeiten die Druckwerke und der Falzapparat 
hintereinander ein Produkt X und ein Produkt Y, die im 
Palzapparat zusammengefugt werden mussen, urn die vollstan- 
dige Zeitung zu erhalten; daher ist im Sammellauf nur eine 
vollstandige Zeitung bei einer vollen Umdrehung erzielbar. 

Im Sammellauf sollte die Produktionsleistung etv/a die Half- 
te der Produktionsleistung im Durchlauf betragen, jedoch 
ist dies in der Praxis nicht zu erreichen. Wegen beim Fal- 
zen und der anschlieflenden V/eiterverarbeitung solch uber- 
starker Auflagen auftretender Schwierigkeiten ist es bis- 
lang erforderlich^ die Druckwerke etva 1/3 unterhalb der 
Leistung laufen zu lass en 9 fur die sie ausgelegt sind. 

Diese Scnwierigkeiten ergeben sich in erster Linie durch 
die Unebenheit und geringe StabiiitSt derartiger uberstar- 
ker Ausgaben. Wenn die verschiedenen langsgeschnittenen, 
iibereinanderliegenden PapierbaLmen in die Falztrichter ge- 
zogen und im Falzapparat zusamniengefuhrt werden, so liegen 
die lSngsgefalzten Rander der zugehorigen Teilbahnen oder 
Abschnitte jeweils entlang desseiben Randes ubereinander 
und werden dort zusammengedrftckt 9 so da/3 sie eine vergleichs- 
veise stabile Kante bilden c Die gegenuberliegenden offenen 
Render jedoch sind vergleichsweise lose und werden durch 
eingeschlossene Luft od. dgl* aufgebogen, so dafl sie im 
Ergebnis erheblich dicker und viel weniger stabil sind* 
Die daraus resultierende UngleichmaBigkeit in der Dicke 
und der Unterschied in der Stabil itat der jaweiligen Rander 
schlieflen eine Handhabung bei Maximal geschvindigkeit aus. 

Dabei verfehlen nicht nur hSufig die MitnahmespieSe am 
Sammelzylinder und Falzzylinder ihren Mitriahmeeingriff in 
alien Biattern der auBeren Abschnitte, sondern ist es uber- 
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dies erforderlich, die zweiten Falzwalzen fur die Quer- 
falzung schrag anzustellen, urn die erheblichen Dickenun- 
terschiede an den gegeniiberliegenden Randern des Erzeug- 
nisses auszugleichen. Dartiberhinaus gleitet das unebene 
Erzeugnis beim Verlassen des Palzapparates auf dem- Ausgabe- 
forderer haufig aus der Fluchtlinie, so dafl zuverlassig ge- 
naue Zahlungen nur schwierig zu. erhalten sind und es bis- 
lang erforderlich ist, auf einanderfoigende Papierstapel in 
. den Staplern Oder Packungsbehaltern umzurichten Oder mit 
einem HShenausgleich zu versehen, damit relativ gleichfor- 
mige Biindel entstehen. Aus diesen Griinden ist es bislang 
erforderlich, die Druckwerke wesentlich unterhalb ihrer 
Nennleistung laufen zu lassen, urn eine Produktion ohne 
hauflye Unterbrechungen aufrechtzuerhalten. 

Durch die vorliegende Erfindung, die ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Zusammenftthren und Palten der einzelnen Ab- 
• schnitte iiberstarker Zeitungsausgaben mit vielen Abschnit- 
ten betrifft, werden die genannten Schwierigkeiten im we- 
sentlichen beseitigt und hShere Produktionsgeschwindigkei- 
ten ermoglicht. Dabei sind lediglich einfache und billige 
Abanderungen der bestehenden Druckmaschinenausrustung er- 
forderlich, wobei aber dennoch ein stabileres Produkt mit 
einer gleichformigen Enddicke erzeugt wird. 

Dies wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, dafl die langs- 
gefalteten Rander der zusammengefuhrten einzelnen Abschnitte 
jeder Zeitung zum Dickenausgleich jeweils abwechselnd an 
beiden Seiten der Zeitung angeordnet werden, so dafl nach 
der Querfalzung ein Endprodukt mit gleichformiger Dicke 
und drei stabilen Randern entsteht, welches von dem Falz- 
apparat und den Versandmaschinen mit Nennleistung verar- 
beitet werden kann. 

■ 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus- 
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ftthrungsbeispiels anhand der Zeichnung. 
Es zeigt 

Pig. 1 eine Rollenrotationsdruckraaschine mit einem erfin- 

dungsgemSBen Falzapparat, 

Fig. 2 eine Vorderansicht des Palzapparat es aus Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Ansicht der oberen Falztrichter gem&B Fig. 2 

von rechts zur Veranschaulichung der Neigung, 

Fig. 4 eine Seitenansicht der unteran Falztrichter aus 

Fig. 2 in einer Darstellung gemaB Fig. 3 zur Ver- 
anschaulichung der entgegengerichteten Neigung und 

Pig* 5 eine schematische Ansicht auf die Querschneidkante 

einer erfindungsgemaB hergestellten Zeitung aus einer 
Vielzahl von Abschnitten. 

In Pig. 1 ist die Einschaltung eines erf indungsgemSBen Falz- 
apparates in eine ubliche Rollenrotationsdruckmaschine bei- 
spielhaft veranschaulicht. Die Rollenrotationsdruckmaschine 
gemafl Fig. 1 weist acht im wesentlichen identische Druck- 
werke auf, die mit 10a bis 10h bezeichnet sind, und die eine 
entsprechende Anzahl von Papierbahnen 11a bis 11h bedrucken 
konnen. Nach dem Bedrucken in den zugehorigen Druckwerken 
werden die Papierbahnen iiber eine Reihe von insgesamt mit 12 
bezeichneten Papierfuhrungswalzen einem Falzapparat 13 zu- 
geftihrt, wo das Zusammenf iihr en , Falzen und Schneiden zur 
Bildung einer fertigen Zeitung erfolgt. 

* 

* 

♦ 

¥ie ail sich bekannt ist, weist jedes Druckwerk 2 Druckstationen 
suia Bedrucken derjjeweiligenjSeite der Papierbahn auf. Die eine 
der beiden Druckstationen jedes Druckwerkes besteht aus einem 
Plattenzylinder 14a bis 14h und aus einem zugeordneten Druck- 
sylinder 15a bis 15h zum Bedrucken einer Seite der Papier- 
bahn 11a bis 11h, wahrend in der anderen Druckstation jedes 
Druckwerkes ein Plattenzylinder 17a bis 17h mit einem zuge- 
ordneten Druckzylinder 18a bis l8h zum Bedrucken der Riick- 
seite der Papierbahn vorgesehen sind. 
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Zur Veranschaulichung der vorliegenden Erfindung sei ange- 
nommen, dafl die jeweiligen Druckwerke in einem 6 x 2-Satz 
drucken, wobei jeder Plattenzylinder iiber seine Breite 
sechs Platten und iiber seinen Umfang zwei Platten tragt. 
Wenn daher jede Papierbahn durch das ihr zugeordnete Druck- 
werk lauft, so erhalt sie zwolf einzelne Aufdrucke an je- 
der ihrer Seiten Oder insgesamt 24 bedruckte Seiten wahrend 
jeder vollen Umdrehung. Wenn die Druckwerke und der Falz- 
apparat auf Durchlauf eingestellt sind, was fur diinne Wochen- 
tagsausgaben ublich ist, so tragen die Plattenzylinder zwei 
Satze gleicher Platten, derart, da£ jeweils 2.x 12 verschie- 
dene Seiten und so zwei vollstandige Zeitungen wahrend je- 
der vollen Umdrehung erzeugt werden. Fur iiberstarke Wochen- 
endausgaben hingegen mussen die Druckwerke und der Falzappa- 
rat fur Sammellauf eingestellt werden , wobei jeder Platten- 
zylinder zwolf unterschiedliche Platten tragt und 24 unter- 
schiedliche Seiten bei jeder vollen Umdrehung gedruckt wer- 
den. Zwolf dieser Seiten bilden ein Produkt X und die ande- 
ren zwolf Seiten bilden ein Produkt Y, wobei die Produkt e X 
und Y im Falzapparat zur Bildung einer vollstandigen Zeitung 
vereinigt werden. Im Sajnmellauf wird daher bei jeder vollen 
Umdrehung nur eine einsige vollstandige Zeigung hergestellt. 

Bisher war es nun ublich , alle Papierbahnen 11a bis 11 h aus 
den zugehorigen Druckwerken derart in den Falzapparat 13 ein- 
laufen zu lassen, dafi sie alle entlang desselben Langsrandes 
gefaltet werden. Dabei wird beispielsweise die Gruppe von 
Papierbahnen He bis 11h direkt von den zugehSrigen Druck- 
werken der Fuhrungsv/alze 21 zugefuhrt \w& von dieser durch 
Falztrichter 22, die in Fig. 1 nach links unten geneigt sind, 
gefiihrt, wobei am linken Rand der Papierbahn vor ihrem Ein- 
lauf in die Schneid- und Sammelzylinder ein Falz gebildet 
wird. Die Gruppe von Papierbahnen 11a bis ltd andererseits 
wlirde nach dem bisherigen Vorgehen iiber nicht naher darge- 
stellte Umlenkwalzen in ihrer Laufrichtung umgekehrt, bevor 
sie in den Falzapparat eintritt, so dafl diese Papierbahn 
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iiber eine an. der rechten Seite des Falzapparates angeord- 
nete Ftthrungsrolls 24 in ebenfalls gemafi Fig. 1 nach links 
unten geneigte Falztrichter 26 einlaufen vurde. Demzufolge 
waren alle Abschnitte der fertigen Zeitung mit einem Langs - 
falz am link en Rand der Zeitung versehen. 

Ein solches Vorgehen war und ist auch immer noch zufrieden- 
stellend fiir die Hers t el lung von Wochentagsausgaben P die, 
da sie nur eine vergleichsweise geringe Anzahl von Abschnit - 
ten und Seiten aufweisen, vergleichsweise stabii bleiben 
und eine insgesamt etwa gleichformige Diclce aufweisen, so 
dafl sie mit hoher Geschwindigkeit durch den Falzapparat und 
die nachfolgenden Versandeinrichtungen verarbeitet werden 
kSnnen. Werm jedoch uberstarke Ausgaben hergestellt werden 
sollen, so vie groflstadtische Wochenendausgaben, so bringt 
ein solches Vorgehen, nach dera alle Abschnitte der Zeitung 
entlang ein i*nd desselben Langsrands gef altet verden, Schwie- 
rigkeiten bei der Handhabung des fertigen Srzeugnisses und 
erfordert eine wesentliche Verringerung der Arbeitsgeschwin- 
digkeit* 

Diese Sehwierigkeiten riihren in erster Linie daher, daB die 
benachbarten gefalzten Rander der zusammengeftthrten Abschnit- 
-te eine vergleichsveise stabile Kante bilden, die uregen des 
L&ngsfalzes eine minimal e Gesamtdiclce aufweist. Die oi?f enen 
RSnder andererseits sind vergleichsweise locker und infolge 
von Lufteinschltissen od„ dglo etwas aufgeureitet. Daher ist 
die ungefalste offene Seite der zusammengefugten Abschnitte 
in der Regel dicker und veniger stabii als die Falzkante. 

Die result ierenden, ungleichformigen Produkte. sdnd bei hohen 
Geschwindigkeiten schwierig zu beherrschen und erfordern eine 
spezielle Schraglagenjustierung der Querf alzvalzen zum Aus- 
gleich der ungleichformigen Dicke der Ex>zeugnisse. Die Er T 
zeugnisse neigen darttberhinaus zu Verschiebungen aus der 
Fluchtlinie auf dem Ausgabeforderer , so dafl eine exakte 
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ZShlung der fertigen Zeitungen nicht zuverlassig erzielt 
verden kann. Zur Erzielung gleichfSrmiger Zeitungsbiindel 
ist es darUberhinaus erforderlich, spezielle Einrichtungen 
voirzusehen, welche aufeinanderf olgende Einzelstapel der 
Zeitungen in den Stapel- und Packstationen vechselveise 
umrichten. Die vorliegende Erfindung beseitigt diese Schwie- 

> 

rigkeiten im vesentlichen und ermSglicht hohere Produktions- 
geschwindigkeiten, wozu nach der Erfindung zum Ausgleich 
der unterschiedlichen Rander im wesentlichen eine Ausgleichs- 
faltung; beim Zusammenfuhren der Papierbahnen vorgenommen 
vird, wodurch gleichformigere und stabilere Produkte gebil- 
det werden. 

Wie hierzu Fig. 1 verdeutlicht , werden hierzu im Gegensatz 
zur bisher allgemeinen tibung die oberen Falztrichter 26 ge- 
genuber den unteren Falztrichtern 22 anders ausgerichtet, 
so daB sie bei der Darstellung gemafl Fig. 1 nach rechts un- 
ten geneigt sind. Die Papierbahngruppe 11a bis 11d wird 
direkt in den Falzapparat eingefiihrt und nicht, wie bis- 
her, zunachst um Umlenkwalzen gefUhrt. Wenn die Papierbah- 
nen 11a bis 11 d durch die Falztrichter 26 durchtreten, wird 
an ihrem rechten Rand ein Langsfalz erzeugt. Als Folge hier- 
von liegen die Falze der Papierbahnen 11a bis 11d auf der 

gegentiberliegenden Seite der Falze der Papierbahnen lie bis 
11h. 

Wie hierzu im einzelnen in den Pig. 2 bis 5 veranschaulicht 
ist, wird die Gruppe von tibereinanderliegenden Papierbah- 
nen 11a bis 11d bei ihrem Lauf liber die Ftihrungswalze 24 
an der Oberseite der Falztrichter 26 in drei, jeweils zwei 
Seitenjbreite Teilbahnen oder Abschnitte langsgeschnitten, 
die mit A, B und C bezeichnet sind. Diese Teilbahnen wer- 
den sodann durch entsprechende Falztrichter 26A, 26B und 26C 
hindurchgef Uhrt , die in der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise 
nach rechts unten geneigt sind, wobei entlang des rechten 
Randes der Teilbahnen ein Langsfalz gebildet wird. 
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Andererseits wird die Gruppe iibereinanderliegender Papier- 
bahnen 11e bis 11h in ahnlicher Weise iiber die Ftthrungs- 
rolle 21 an der Oberseite der unteren Falztrichter 22 ge- 
fiihrt, wo auch sie in drei, jeweils zwei Seiten breite Teil- 
bahnen Oder Abschnitte langsgeschnitten wird, wie mit D, B 
und P bezeichnet sind. Diese Teilbahnen werden dann durch 
entsprechende Falztrichter 22A, 22B und 22C gefuhrt, die 
in der in Fig, 4 veranschaulichten Weise nach links unten 
geneigt sind, so daB an den link en RSndern der Teilbahnen 
ein Langsfalz gebildet wird. 

Beim Verlassen der Falztrichter 22 und 26 werden die jewei- 
ligen zusammengefuhrten und gefalzten Papierteilbahnen A bis 
zwischen Haltewalzen 28 an den spitzen Enden der zugehorigen 
Falztrichter hindurchgef iihrt , sodann, wie an sich bekannt, 
iiber Fiihrungswalzen 29 und Pendel walzen 31 schlieBlich in 
den Spalt zwischen Walzen 32 und 33 eingefuhrt. An dieser 
S telle sind die jeweiligen Papierteilbahnen in der richti- 
gen Folge und in Langs richtung registerhaltig zusammenge- 
fiihrt, so daB sie zur Bildung einzelner vollstandiger Zei- 
tungen geschnitten und gefalzt werden kSnnen. 

Wie Fig. 2 veranschaulicht , werden dabei die einzelnen 
Papierteilbahnen A f B und C derart gefuhrt, daB sie sich 
mit Teilbahnen D, E und F abwechseln, wenn die zusammenge- 
ftthrten Teilbahnen den Spalt zwischen den Walzen 32 und 33 
erreichen. Die einzelnen Papierteilbahnen haben somit ihre 
langs gefalzt en Rander an jeweils gegeniiberliegenden Seiten 
der Sammelpapierbahn, derart f daB in der aus Fig. 5 ersicht- 
lichen Weise jeweils offene Rander mit Falzrandern benach- 
barter Teilbahnen abwechseln. Diese abwechselnde Anordnung 
fiihrt zu einer Sammelbahn gleichmaBiger Gesamtdicke und die 
einander gegeniiberliegenden Falzrander dienen zur Erhohung 
der Stabilitat der Sammelbahn und der einzelnen Zeitungen, 
die hiervon gebildet werden konnen. 
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Obwohl eine solche alternierende Folge von gefalzten und 
off enen Randern bevorzugt ist, ist "dies fiir die Erfindung 
nicht zwingend und wesentlich. Wenn beispielsweise ein Ab- 
schnitt einer Ausgabe aus zwei Teilen besteht, so kann es 
wiinschenswert s-ein, die Falzrander beider Teile an dersel- 
ben Seite zu haben. In. einem solchen Fall konnen beispiels- 
weise die Papierteilbahnen A und B nebeneinander angeord- 
net werden, urn die Teile 1 und 2 des erst en Abschnittes der 
Zeitung zu bilden f wobei beide Teile ihre Falzrander auf 
derselben Seite hatten. Die Teilbahnen D und E wUrden dann 
aufeinanderliegen, wobei die Falzrander ebenfalls auf der 
gleichen Seite, jedoch auf der den Falzrandern der Teil- 
bahnen A und B gegeniiberliegenden Seite, liegen wurden. 
Auch hierbei entstunde immer noch eine Sammelbahn gleich- 
formiger Dicke mit stabilisierten Randem entlang beiden 
Seiten. 

0 

Beim Verlassen des Spaltes zwischen den Walzen 32 und 33 
wird die aus den Teilbahnen A bis F bestehende Sammelbahn 
durch den Spalt zwischen einem Falzzylinder 36 und einem 
Schneidzylinder 37 hindurchgefiihrt. Diese beiden Zylinder 
arbeiten in der an sich bekannten Weise zusammen, urn die 
einzelnen Erzeugnisse von der fortlauf enden Papierbahn ab- 
zuschneiden, wonach sie zwischen Querfalz walzen 38 einge- 
steckt und sodann in eine Tasche eines Ausgabef ltigelrades 39 
eingeschossen und von diesem auf einem Ausgabeforderer 40 
abgelegt werden. 

■ 

Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersichtlich, dafl, wenn 
die veranschaulichte Druckmas chine mit dem nachgeschalteten 
Falzapparat auf Durchlauf geschaltet ist, zwei vollstandige. 
Zeitungen aus jeweils bis zu sechs Abschnitten und insgesamt 
96 Seiten bei jeder vollen Umdrehung erzeugt werden kSnnen. 
Wenn jede der fertigen Zeitungen von den Schneid- und Falzzy- 
lindern von|ier Papierbahn abgeschnitten wird, so wird sie 
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sofort zwischen die zweiten Falzwalzen 38 fur die Querfal- 
tung eingesteckt, von diesen in das Ausgabef lugelrad 39 
eingeschossen und auf dern Ausgabeforderer 40 abgelegt. 

Wenn dieselbe Maschine auf Sammellauf geschaltet ist, so 
wird eine vollstandige Zeitung aus bis zu zvSlf Abschnitten 
und insgesamt 192 Seiten lediglich bei einer vollen Umdrehung 
erzeugt. In diesem Falle v/ird ein Produkt X und ein Produkt Y 
hintereinander in abwechselnder Reihenfolge in den Druck- 
werken erzeugt, wobei die beiden Produkte X und Y zur Bil- 
dung der vollstandigen Zeitung zusammengefuhrt werden mtissen. 
Wenn jedes Produkt X von der Papierbahn abgeschnitten wird, 
so wird es nicht sofort in die Querf alzwalzen eingesteckt, 
sondern auf dem Sanimelzylinder 36 fur eine weitere voile 
Umdrehung gehalten. Wenn das Produkt X, das aus sechs Ab- 
schnitten und bis zu 96 Seiten besteht, das zweite al durch 
den Schneidspalt geftihrt wird, wird es mit dem folgenden Pro- 
dukt Y zusammengefuhrt s daB ebenfalls axis sechs Abschnitten 
und 96 Seiten besteht, urn so eine tiberstarke Ausgabe aus 
zwolf Abschnitten und insgesamt 192 Seiten zu bilden. Un- 
mittelbar hierauf verden die ZLisairumengefiihrten Produkte X 
und Y zwischen die Querfalzwalzen 38 eingesteckt, mit einem 
Querfalz versehen und sodann von dem Ausgabeflugelrad 39 auf 
den Ausgabef Srderer 40 abgelegt. 

In jedem Falle haben die jev/eiligen Teilbahnen Oder Abschnit- 
te*vorzugsweise alternierend an jeweils gegeniiberliegenden 
Seiten. Auf diese V/eise wird ein Brzeugnis von gleich- 

f5rmiger Dicke und verbesserter StabilitSt erzeugt, welches 
mit wesentlich hSheren Verarbeitungsgeschwindigkeiten ge- 
falzt, ausgegeben und gestapelt v/erden kann, als dies bis- 
lang der Fall ist. 

Die Erfindung ist zwar vorstehend in ihrer VerkQrperung an 

iner Rollenrotat ions druckmas chine mit acht Druckwerken und . 
einem Falzapparat mit spezieller Papierbahnfiihrung erlautert 
worden, jedoch versteht sich, dafl diese spezielle Anordnung ■ 

0 

ihre langsgef alzten Bander 
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lediglich der Veranschaulichung dient. Tatsachlich kann je~ 
de beliebige Anzahl von Druckwerken benutzt vrerden und die 
Papierbahnfuhrungen konnen gevechselt werden, vobei die 
Teilbahnen auf verschiedene Weise zusammengefuhrt verden 
konnen 9 urn das fertige Produkt zu bilden. Wesentlich 1st, 
dafl die gefalzten RSnder der verschiedenen Abschnitte an 
gegenuberliegenden Seiten des fertigen Erzeugnisses liegen 
und dabei vcrzugsweise wenigstens annahernd gleich auf 
beiden Seiten verteilt sind. - 
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Anspriiche 

p Verfahren zum automat ischen Zusammenfuhren dicker Zeitungs- 
ausgaben aus vielen Abschnitten, dadurch gekennzeichnet , 
dafi zur Erzielung einer gleichf ormigen Dicke der Zeitung 
die langsgef alzten Rander jedes auf einanderf olgenden Ab- 
schnittes in jedem Exemplar automatisch alternierend an 
gegeniiberliegenden Seiten angeordnet werden. 

2. Verfahren zur Erzeugung vergleichsweise starker Zeitungs aus- 
gaben, welches zur Erzielung einer hohen Produktionsgeschvin- 
digkeit durch die Kombination folgender Schritte gekennzeich- 
net ist: 

Fuhrung einer Mehrzahl von Zeitungspapierbahnen gleichzeitig 
durch den Druck- und Falzapparat; Zusammenfuhren der Papier- 
bahnen in wenigstens zvel getrennt durchlaufende Papierbahn- 
gruppen; Bildung einer Mehrzahl durchlauf ender Teilbahnen 
aus jeder Papierbahn durch LSngsschnitt jeder der Gruppen 
entlang paralleler Linien bei ihrem Durchlauf durch den 
Apparat; Falzen jeder der aus der einen der Papierbahngrup- 
pen gebildeten durchlauf enden Teilbahnen entlang einer Mittel- 
langslinie zur Bildung eines Randes mit einem Langsfalz; 
Falzen der durchlaufenden Teilbahnen aus der anderen der 
Papierbahngruppen entlang einer Mittellangslinie zur Bil- 
dung lSngsgefalzter Rander, die an der gegeniiberliegenden 
Seite der Falzrander in den Teilbahnen der einen Papierbahn- 
gruppe liegen; Zusammenfuhren samtlicher durchlauf ender ge- 
falzter Teilbahnen in eine einzige durchlaufende Sammelbahn; 
Schneiden der durchlaufenden Sammelbahn entlang aufeinander- 
folgender Querschneidlinien zur Bildung einzelner Zeitungs- 
abschnitte; und Querfalzen der einzelnen Abschnitte zur 
Bildung fertiger Zeitungsexemplare von im vesentlichen gleich- 
formiger Dicke. 
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3. Palzapparat zur Verarbeitung starker Zeitungsexemplare 
aus Zeitungspapierbahnen aus einer Reihe von Druckwerken, 
wobei getrennte Papierbahnen zur Bildung wenigstens zweier 
durchlauf ender Papierbahngruppen zusammengefuhrt werden, 
die automatisch in durchlauf ende Teilbahnen langsgeschnit- 
ten werden, welche viederum gefalzt und fur einen Schnitt 
zur Bildung einzelner Zeitungsexemplare in einer einzelnen 
Sammelbahn zusammengefuhrt verden, gekennzeichnet durch eine 
erste Papierbahnf alzeinrichtung zur Palzung jeder der durch- 
laufenden Papierteilbahnen entlang zugehSriger Langsmittel- 
linien f so dal3 die erzeugten Falzkanten der Teilbahn aus 
der einen Papierbahngruppe den Falzkanten der Teilbahnen 
aus der anderen der Papierbahngruppen gegenuberliegen, und 
durch eine zweite Falzeinrichtung zur Falzung der zusammen- 
gefugten Zeitungsabschnitte aus der ersten Falzeinrichtung 
zur Bildung vollstandiger identischer Zeitungsexemplare von 
im wesent lichen gleichfSrmiger Dicke, wobei der Falzrand 
jedes der auf einanderf olgenden Abschnitte an der gegeniiber- 
liegenden Seite des Falzrandes des benachbarten Abschnittes 
liegt. 
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